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Method and Device for Production and Output of 
Self-Stick Labels 


This invention relates to a method of producing self-stick labels adhering detachably to a backing 
strip, whereby label material in the form of a strip is applied together with an adhesive layer to a 
strip-shaped backing material, whereupon the layered strip is guided through a punching station, 
which acts on an outside layer, and optionally through a printing station and a downstream 
drying channel, as well as a method of output of a label strip produced in this way and devices 
for implementing this method. 

Self-stick labels of the type described here are being used to an ever-increasing extent because 
they can be processed conveniently. However, the main expense with such labels is the backing 
strip on which the labels are arranged detachably. Another cost factor is determined by the 
machine used to implement the manufacturing process; this machine can be operated only at a 
limited working speed, so that output of the machine is limited. 

The object of the present invention is to create a method of production and output of labels so 
that inexpensive labels can be produced without affecting the quality of the labels. 

This object is achieved according to the present invention by the fact that label material is 
applied together with an adhesive layer to both sides of the backing strip, and, following the first 
punching operation and optionally the printing and drying operation, the multilayer strip is then 
passed through another punching station which acts on the other outer layer and is optionally 
passed through an upstream printing station and a downstream drying channel, whereupon the 
punching grid is pulled away on both sides and the remaining backing strip having labels on both 
sides is rolled up. 

Advantages of the method according to this invention include the fact that the greatest cost 
component in the production of labels, namely the cost of the backing strip, is practically cut in 
half by using both sides of the backing strip. The cost component attributed to the machine can 
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also be reduced by almost one-half because the manufacturing output achievable per unit of time 
is doubled without increasing the operating speed of the machine. 

In one embodiment of this invention, the strip is conveyed continuously and optionally printed 
by rotary printing. Then the labels are preferably also punched out by a rotary blade. The cutting 
roller is adjusted at a distance from a mating roller so that only the label material is severed but 
the backing strip is not. The printing mechanism is provided when labels bearing an imprint are 
to be produced. The printing mechanism may be omitted if unprinted labels are to be produced or 
labels preferably intended for an inscription or printing in a separate device. Likewise, partially 
printed labels having a field to be filled out may also be produced. Downstream from each 
printing station is a drying channel where the ink applied is dried at least to the extent that it will 
no longer smear in the subsequent operations. Drying may be accomphshed by removal of 
solvent or by chemical reaction, which proceeds more rapidly at an elevated temperature than at 
room temperature. The label punch, which is synchronized with the printing cylinder, may be 
situated upstream or down stream from the printing station. 

Although the strip is conveyed continuously in the embodiments described so far, in a preferred 
embodiment of this invention, the strip is transported incrementally and optionally printed by 
stamp printing. Furthermore, pimching is performed here by a Uft stamp in synchronization with 
the printing operation. In cycled processing of a strip, it is advantageous for the strip to be 
stationary during processing, so it is not necessary to synchronize the transport movement with 
the processing operation, apart from the fact that these two operations must not overlap in time, 
although that condition is easily met. 

The present invention relates not only to a method of producing labels which are applied to both 
sides of a strip, but also to a method of output of such labels, because the range of application of 
these labels would be very limited without an expedient option for further processing of the 
labels. The method of output of self-stick labels adhering detachably to a backing strip is 
characterized in that the strip is first guided about a deflecting edge, where the label adhering to 
the outside is detached, and then the strip is passed about a deflecting edge with an opposite 
cun^ature of the strip to release the labels adhering to the other side of the backing strip. It is 
preferably provided here that the detached label is secured on a receptacle which consists, for 
example, of essentially known roller groups which hold the label between them. The rollers 
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provided on the adhesive-coated side of the label are in contact with it only in spots. One 
advantage of this method is that the number of labels that can be output is doubled at the same 
rate of advance of the backing strip so that the labeling output is practically doubled. 

Hov^ever, the present invention concerns not only a method of production and output of such 
labels but also devices for implementing the method. In particular, this invention concerns a 
device for manufacturing self-stick labels which adhere detachably to a backing strip from a 
multilayer strip comprising a backing strip having label material applied to it, with a take-off 
roller and a processing station having a punch and optionally an upstream printer and a 
downstream drying channel through which the multilayer strip is passed, whereupon it is wound 
up onto a take-up roller. According to this invention, a multilayer strip having label material 
applied to the backing strip on both sides is applied to the take-off roller, and a second 
processing station is connected to the first processing station, a grid take-up device being 
provided subsequently upstream from the take-up device for the finished label strip for pulling 
off and winding up the two punching grids. With such a device, the method according to this 
invention can be implemented in the simplest possible manner with a high working speed. The 
punching grid which is punched first could also be pulled off and wound up before the strip 
passes through the second passing station. However, that is a disadvantage in all cases in which a 
punch cut passes over grid sections that have aheady been detached in the second punching 
operation because the counter-pressure for punching drops at these location, because the backing 
strip is hollow there. In the case of the arrangement of the grid take-up device following the 
second processing station, it is advantageous that the two punch cuts can be performed without 
regard for their mutual position and assignment. It is readily possible to provide completely 
different label shapes on the two sides of the backing strip. In addition, embodiments in which 
the punching grid is not removed but instead is wound up together with the labels and the 
backing strip are also possible. 

In preferred embodiments of the device according to this invention, the processing station 
includes a rotary printing cylinder with counter-pressure rollers. In addition, the processing 
station may have a rotary blade for cutting the labels. In this embodiment of the invention, the 
forward feed of the label strip for the device may be accomplished in such a way that the rotary 
cylinders with which the multilayer strip is in contact are driven at the same circumferential 
speed. The take-off roller here is braked and the take-up roller is driven at a torque which 
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depends on the winding diameter. 

However, a continuous forward feed is not provided in other embodiments of this invention, but 
instead the device has an incremental feed drive for the strip feed. The incremental feed drive is 
preferably limited to the area where the strip passes through the processing station, whereas 
winding and unwinding may also take place continuously if strip loops are provided upstream 
and/or downstream from them. If the two processing stations operate in synchronization, a single 
incremental feed drive, preferably provided between the two processing stations, is sufficient. In 
other preferred embodiments, however, an incremental feed drive is provided for each of the two 
processing stations, preferably connected downstream from each processing station. Between the 
two processing stations, the strip passes through a loop, which has the advantage that the feed 
need not be exactly the same at the two processing stations. Therefore, feed increments of 
different sizes may be executed by the two incremental feed drives. Therefore, labels of different 
sizes may also be produced on both sides of the strip. Since the incremental feed drives are 
situated downstream from the processing stations, the strip is pulled instead of being pushed, 
which has the advantage that the strip always lies taut and smoothly in the processing station. In 
embodiments in which an incremental feed drive is connected downstream from the second 
processing station, a brake is provided for the strip between the two processing stations after the 
loop. This strip brake, the ftmction of which is executed by the braked take-off roller in the first 
processing station, ensures smooth tension on the strip in the processing station. 

In preferred embodiments of this invention, a hole punch is provided upstream from the first 
incremental feed drive to punch the sprocket feed holes. These hole punches each form a fixed 
reference point for the subsequent working operations so that the strip can be aligned with this 
fixed reference point. This alignment may be performed simultaneously with the feed through 
the incremental feed drive or by means of a separate correction sensor. If the feed is ftictionally 
engaged instead of form-fitting, a priming mark may also be created in the first processing 
station for alignment purposes and then scanned in the second processing station to maintain, in 
those cases in which this is desirable, a certain mutual orientation of labels on the two sides of 
the backing strip. 

In preferred embodiments, the hole punch is assigned to the first processing station and driven in 
synchronizafion with it. This is the simplest design. However, the hole sensor or correction 
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sensor is provided for the second processing station or the second incremental feed drive. 

The two processing stations may be constructed and driven completely independently of one 
another. In a preferred embodiment of this invention, however, the printing and punching tools 
of the two processing stations are arranged on opposite sides of a stamp which is driven back and 
forth, and the multilayer strip is twisted 180'' about its longitudinal axis between the two 
processing stations and is reversed by 180° in its direction of conveyance. The special advantage 
of this device is that it has a very simple mechanical design and can be constructed in a very 
compact design. The take-up and take-off devices are situated on the same side of the two 
processing stations. 

Finally, this invention also concerns devices for output of self-stick labels adhering detachably to 
a backing strip, having a take-off roller and a take-up roller and a feed device and a deflecting 
edge for detaching the labels from the backing strip, in particular for output of labels produced . 
according to one of Claims 1 through 5. According to this invention, another deflecting edge is - 
connected downstream from the first deflecting edge about which the strip is guided with an 
opposite curvature. In this way, it is possible to output the labels easily and with no problem. The 
arrangement must be such that one label is output simultaneously at both stations* To permit 
implementation of this even with different label spacings, the length of strip between the two 
deflecting edges may be adjustable. This deflection preferably has an angle of approx. 90°. It has 
been found that completely reliable detachment of labels from the backing strip is possible with 
deflection by this angle, while on the other hand, the label which is in contact with the deflecting 
edge in deflection about the first deflecting edge and is dispensed at the second deflecting edge is 
not damaged by such deflection. It has been found in practice that such deflection does not have 
a negative effect on the quality of the label. The surface of the label remains smooth, clean and 
unwrinkled. The label also retains its rigidity despite the deflection so that it is easily detached at 
the second deflecting edge. It is readily possible to deflect the backing strip by almost 180° at the 
second deflecting edge if this is necessary in especially difficult cases. 

If the backing strip is stretched between the two deflecting edges, one individual feed device is 
sufficient. One feed device is sufficient even if the label spacings are different. Then the feed is 
always shut down with only a pushbutton or switch when a label in one of the two stations has 
been dispensed to a sufficient extent. However, a separate feed device is preferably provided for 
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each deflecting edge, and in particular a label receptacle is situated in front of each deflecting 
edge. 

The deflecting edges may be arranged in virtually any desired spatial arrangement relative to one 
another. In a preferred embodiment, the deflecting edges are arranged in such a maimer that the 
output devices for the labels are approximately at right angles to one another. In the simplest 
embodiment of this invention, the discharge direction of the label strip together with the feed 
direction of the label strip drops from the first deflecting edge toward the second deflecting edge. 

In another embodiment of this invention, deflection of the strip by approx. 90° also is provided 
downstream from the first deflecting edge, and the deflecting edges are situated in such a way 
that the labels are parallel. to one another and have their adhesive surfaces facing one another in 
the output station. This embodiment is advantageous in particular when objects are to be 
provided with the same or different labels on both sides simultaneously; the distance between die 
predispensed labels is slightly greater than the thickness of the object. 

In another embodiment of this invention, at least one loop roller is provided between the 
deflecting edges, and the distance between the loop roller and at least one of the deflecting edges 
is adjustable. Alternatively or additionally, the mutual spacing of the deflecting edges is 
adjustable. It is advantageous here that the device may easily be adjusted to different label 
spacings. If a feed device is provided for each deflecting edge, the loop roller may also be 
spring-mounted flexibly to prevent excessively high stresses on the strip with jerky feed motions. 

hi another embodhnent of this invention, the take-up roller is situated spatially between the 
deflecting edges in the area of the loop roller. This embodiment is characterized by an especially 
space-saving and compact design. 

In embodiments of devices according to this invention for output of labels, preferably at least one 
of the dispensing edges is provided with a printer mechanism in a known manner to produce an 
imprint with each dispensing operation. Such printing mechanisms are known, for example, for 
smaller label printing machines and manual labeling devices. They operate by stamp printing, 
and they print text and in particular numbers such as prices. 

Additional details and embodiments of the present invention are derived from the following 
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description of embodiments illustrated in the drawing, which show: 

Figure 1 a device operating continuously for manufacturing labels arranged on both sides 
of a backing strip, 

Figure 2 a device operating in cycles for manufacturing labels on both sides of a backing 
strip, and 

Figures 3 and 4 different devices for output or dispensing of labels applied detachably to both 
sides of a backing strip. 

A multilayer strip 2 consisting of five layers is drawn off fi-om a take-off roller 1 which is 
rotatably mounted and is provided with a brake in a manner not shown here. The multilayer strip 
5 has a central backing strip 3 to which label material 4 is apphed on both sides with adhesive 
applied thereto. Multilayer strip 2 is fed to a rotatably driven printing cylinder 5, where it passes 
around printing cylinder 5 and is then sent to a downstream label punch 6, after which multilayer 
strip 2 is passed through a drying channel 7. Printing rollers 8 inked by inking mechanisms (not 
shown) to print the surface of the label material 4 facing them are arranged so they are axially 
parallel to the printing cylinder 5. 

Label punch 6 has a roller 9 which is provided with a punch blade and a counter-pressure roller 
10 which is provided with the punching blade and is axially parallel to the roller. These two 
rollers are adjusted relative to one another so that the blade of roller 9 severs the layer of label 
material 4 facing it but leaves the backing strip essentially undamaged. 

Ink appUed by printing roller 8 is dried in the drying channel connected to label punch 6. A 
multilayer strip leaving the drying channel thus has an unchanged layer of label material 4 on 
one side and label material 4 provided with an imprint on the other side and severed according to 
the desired label shape on the other side, but the labels as well as the punching grid separated 
from the labels remain adhering to the backing strip. 

Then the multilayer strip 2 is sent to another printing cylinder 1 1, the arrangement of the printing 
cylinder being such that the printed side is in contact with the printing cylinder. The other side, 
unprinted so far, is printed by printing rollers 12 which are positioned so they are axially parallel 
with the printing cylinder 1 1 and are inked by an inking mechanism, also not shown. Following 
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this printing station, a label punch 13 consisting of a roller 14 equipped with a blade and a 
counter-pressure roller 15 is also provided. Roller 14 equipped with a blade is assigned to the 
uncut surface of the multilayer strip 2. Then the multilayer strip, which has now been printed and 
cut on both sides, is passed through a drying channel 16, where the layer of ink applied last is 
also dried. Then the multilayer strip, which has been printed on both sides and cut on both sides, 
is passed through a roller pair 17 downstream from which the punching grid 18, i.e., the areas of 
the label material 4 surrounding the punched labels, is removed on both sides and wound up onto 
rollers 19. This leaves the backing strip 3 with labels 20 adhering to it on both sides, this backing 
strip then being wound up onto a take-up roller 21. 

Label punch 9 or label punch 13 may be provided directly downstream from the respective 
printing station because only the blade comes in contact with label material 4 and the imprint is 
always within the label surface, so the blade does not come in contact with the printed areas. It is 
essentially also possible to provided the label punch downstream from the drying channel, but 
then the label punch must be provided with a sensor which detects the print image and controls 
the punch accordingly in such a way that the desired position of the print image on the label is 
ensured. In passing through the drying charmel, the backing strip may stretch or shrink, so that an 
accurate assignment of punch cut and printing may not be upheld without such a control because 
even minor errors are additive from one punch cut to the next. However, the label punch need 
not have its own control if the printed strip passes through the punch immediately thereafter and 
the circumferential speed of the punch has been coordinated with the delivery speed of the strip 
and the circumferential speed of the printing rollers. 

In the case of the device shown in Figure 2 for manufacturing self-stick labels adhering to both 
sides of a backing strip, the multilayer strip 2 is sent from take-off roller 1 to a first processing 
station 3 1 where a hole punch 32, a printing stamp 33, a print mark device 34 and a punch stamp 
35 are provided. All these tools may be situated on a stamp. The hole punch punches a hole 
through the entire multilayer strip 2, whereas the printing stamp 33 applies the desired imprint by 
stamping. The print marking generator 34 (instead of which another printing stamp could also be 
provided) prints a mark which may be used to control a sensor, for example. Punch stamp 35 
punches through label material 4 on the side facing it without cutting the backing strip 3. 

An incremental feed device 36 connected downstream from processing station 31 pulls the strip 
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through the processing station 33 against the braking effect of take-off roller 1. The increment 
width of incremental feed device 36 yields the label spacing; the hole punch 32, printing stamp 
33, print marking generator 34 and punch stamp 35 are each situated one label spacing apart, so 
that multilayer strip 2 is conveyed forward by one processing step with each increment. 

A strip loop 37 in which the strip sags loosely is provided following the incremental feed device 
36 which may be designed in any desired manner and preferably has a pin which enters the hole 
produced by hole punch 32, whereupon the multilayer strip is passed through the drying channel 
7 from which it is guided to a second processing station 39, preferably over a deflection roller 
38. A hole sensor or a printing mark reader 40, two print stamps 41 and one punch stamp 42 are 
provided in succession in the second processing station 39. The hole sensor or printing mark 
reader 40 controls a feed roller pair 43 which is driven, e.g., by a magnetic coupling, until hole 
sensor 40 enters a hole in the strip or printing mark reader 40 reads a printing mark. This method 
of control yields the result that a desired allocation of the label position on the other side of the 
multilayer strip to the labels on the first side of the multilayer strip is maintained. Drying channel 
16 is connected downstream from feed rollers 43 and is in turn followed by roller pair 17, after 
which the two punching grids are pulled off and wound onto rollers 19, and then the finished 
label strip coated on both sides is wound onto the take-up roller 21. 

With the device, each tool of the two machining stations may be situated at a separate stamp, 
which is preferably driven in phase synchronization with the stamps adjacent to it. All of the 
tools of a station may also be arranged on a single common stamp. Likewise, printing stamps 41 
and punch stamps 42 may also be arranged on a common stamp. It is self-evident that the hole 
sensor or printing mark reader is not situated on the stamp but instead is mounted directly above 
the strip. If a prinfing mark reader is provided instead of a hole sensor, it is provided on the side 
of the strip that has already been printed, contrary to the diagram in Figure 2. 

The label output device or label dispensing device illustrated in Figure 3 includes a take-off 
roller 51 which is rotatably mounted with a brake and consists of a strip coil 21, the production 
of which has been described above. Backing strip 3 covered with labels 20 on both sides is 
guided from the take-off roller 51 to a stationary holder 52 which is provided with a deflecting 
edge 53 which has a relatively small radius about which the strip is drawn. Due to its rigidity, the 
label 20 on the outer side is detached in the process and continues to travel in the direction of 
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feed and is picked up by holding rollers 54 whose axes run approximately parallel to the 
deflecting edge 53. Label 20 is conveyed further in a known manner by holding rollers 54, e.g., it 
is applied to objects passing by. The backing strip, which has now been provided with labels 20 
on only one side, is sent from the deflecting edge 53 to another holder 55 which is also provided 
with a deflecting edge 56. Backing strip 3 with its surface freed of labels is in contact with holder 
55. Labels 20 are detached again from the deflected backing strip because of their rigidity and 
are picked up by holding rollers 57. Then backing strip 3 is sent to take-up device 58, where it is 
wound up. 

A feed device 59 is connected downstream from the holder 55 and may consist of, for example, 
two rollers pressed together, conveying backing strip 3 between them in an engaged manner. It is 
also possible for at least one roller to be designed as a porcupine roller whose porcupine pins 
engage in perforations on backing strip 3. 

The strip may be pulled under tension between the deflecting edge 53 and deflecting edge 56. In 
this case, feed device 59 is sufficient for both deflecting edges, but the labels 20 provided on 
both sides of backing strip 3 must have the same spacing. To be able to process different label 
spacings, although they are the same on the two sides of the backing strip, using the same device, 
the distance between the two dispensing edges 53 and 56 which are parallel to one another is 
adjustable. 

To be able to also process strips in which the labels on the two sides of backing strip 3 have 
different spacings, a feed device 60 is also connected downstream from holder 52. To prevent 
excessively great stresses in the strip between the two deflecting edges, a spring- loaded roller 61 
is provided, which is capable of absorbing and compensating for changes in strip length due to 
different strip widths between the two deflecting edges. 

With the device described in conjunction with Figure 3, the dispensing directions of labels 20 
removed from the two sides of the backing strip are approximately perpendicular to one another. 
If the labels removed from the two sides of the backing strip are output in parallel planes, a 
device according to Figure 4 is used. The two deflecting edges are also arranged in parallel to 
one another here, but following the first deflecting edge 53, the strip is deflected again by 90'' 
about a large radius so that it is again approximately parallel to the feed direction on leaving 
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holder 52. Then the strip is deflected again by 90 twice or by 180° once, using rollers 62 or 63. 
Then backing strip 3, which is now covered with labels on only one side, is sent to holder 55 in a 
plane parallel to the plane in which the backing strip 3, covered with labels on both sides, is fed 
from take-off roller 51 to holder 52. Therefore, the labels output on the two deflecting edges 53 
and 56 may also be in parallel planes. Their glue-coated sides face one another. If the two glue- 
coated sides of the two labels face in the same direction, the strip is twisted once ISO"* about its 
longitudinal axis between the two deflecting edges. 

The two deflecting edges preferably lie in a common plane perpendicular to the plane of the 
labels. Thus the two labels are output directly opposite one another, and therefore an object may 
be provided with labels simultaneously on two opposite sides. 

It is self-evident that this device is not limited to the embodiments presented here, but instead 
deviations from these are also possible without going beyond the scope of this invention. In 
particular, individual features of this invention may be used separately or several different 
features may be combined together. For example, an output device may be combined with a 
manufacturing device. Then, the backing strip 3 covered with labels 20 on both sides is not sent 
to a take-up roller 21 but instead this strip is sent directly to the first deflecting edge 53, 
optionally with a loop in between. 
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Patent Claims 


A method of manufacturing self-stick labels adhering detachably to a backing strip, 
whereby strips of label material are applied together with an adhesive layer (2) to a strip 
of backing material, whereupon the layered strip is passed through a printing station, 
which acts on an outer layer, and optionally through an upstream printing station and a 
downstream drying channel, characterized in that label material (4) is applied with an 
adhesive layer to the backing material (3) on both sides; following the first punching 
operation and optionally the printing and drying operation, the multilayer strip (2) is then 
passed through another punching station, which acts on the outer layer, and optionally a 
printing station and a downstream drying channel, whereupon the punching grid (18) is 
removed from both sides, and the remaining backing strip (3) bearing labels (20) on both 
sides is wound up. 

The method according to Claim 1, characterized in that the multilayer strip (2) is 
conveyed continuously and printed by rotary printing. 

The method according to Claim 2, characterized in that the labels are punched out by a 
rotary blade (9 and 14). 

The method according to Claim 1, characterized in that the multilayer strip (2) is 
conveyed incrementally and is printed by stamp printing. 

The method according to Claim 4, characterized in that the punching is performed by a 
lifting stamp (32 and/or 35 and 42) in synchronization with the printing operation. 

The method of output of self-stick labels adhering detachably to a backing strip, in 
particular for output of labels provided on both sides of a backing strip produced 
according to one of Claims 1 through 5, characterized in that the strip is first passed over 
a deflecting edge (53), where the label (20) adhering to the outside is detached in an 
essentially known manner, and then the strip is passed over a second deflecting edge (56) 
with an opposite curvature of the strip to release the labels (20) adhering to the other side 
of the backing strip. 
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7. A device for manufacturing self-stick labels adhering detachably to a backing strip from a 
multilayer strip comprising a backing strip having label material applied to it, having a 
take-off roller and a punching station optionally with an upstream printing station and a 
downstream drying channel through which the multilayer strip passes, whereupon it is 
wound up onto a take-up roller, characterized in that a multilayer strip (2) having label 
material (4) applied to both sides of the backing strip (3) is applied to the take-off roller 
(1); following the first processing station, a second similar processing station is provided; 
and then upstream from the take-up roller (21), a grid take-up device (19) is provided for 
stripping off and winding up the two punching grids (18). 

8. The device according to Claim 7, characterized in that the processing stations comprise a 
rotary printing cylinder (5 and/or 11) having printing rollers (8 and/or 12). 

9. The device according to Claim 7 or 8, characterized in that the processing stations have a 
rotary blade for punching out the labels. 

10. The device according to Claim 7, characterized in that an incremental feed drive (36 
and/or 43) is provided for the strip feed. 

1 1 . The device according to Claim 10, characterized in that an incremental feed drive is 
provided for each of the two processing stations, preferably downstream 

12. The device according to Claim 1 1, characterized in that the strip forms a loop (37) 
between the two incremental feed drives (36 and 43). 

13. The device according to Claim 12, characterized in which an incremental feed drive (43) 
is connected downstream from the second processing station, characterized in that a 
brake for the strip is provided downstream from the loop (37). 

14. The device according to one of Claims 10 through 13, characterized in that a hole punch 
(32) is connected upstream from the first incremental feed drive (36) for punching 
sprocket feed holes in the strip. 

15. The device according to Claim 14, characterized in that the hole punch (32) is provided 
for the first processing station and is driven in synchronization with it. 
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16. The device according to Claim 15, characterized in that a hole sensor (40) is provided for 
the second processing station or the second incremental feed drive (43). 

17. The device according to one of Claims 10 through 16, characterized in that printing and 
punching tools of the two processing stations are arranged on two opposite sides of a 
stamp driven back and forth, and the strip is twisted ISO"" about its longitudinal axis 
between the processing stations. 

18. The device for output of self-stick labels adhering detachably to a backing strip, in 
particular self-stick labels produced according to one of the preceding claims, having a 
take-off roller and a take-up roller and having a feed device and a deflecting edge for 
releasing the labels from the backing strip, characterized in that another deflecting edge 
(56) is provided downstream from the first deflecting edge (53) about which the strip is 
guided with an opposite curvature. 

19. The device according to Claim 18, characterized in that the deflection has an angle of 
approx. 90°. 

20. The device according to Claim 18 or 19, characterized in that a feed device (60 and 59) is 
provided for each deflecting edge (53 and 56). 

21 . The device according to one of Claims 18 through 20, characterized in that a label 
receptacle (54 and 57) is provided for at least one of the two deflecting edges. 

22. The device according to one of Claims 18 through 21, characterized in that the deflecting 
edges (53 and 56) are arranged in such a manner that the output planes of the labels (20) 
are approximately perpendicular to one another. 

23. The device according to one of Claims 1 8 through 21, characterized in that deflection of 
the strip by another approx. 90° is provided downstream from the first deflecting edge 
(53), and the deflecting edges are situated in such a way that the labels are parallel to one 
another and their adhesive surface are facing one another in the output station. 

24. The device according to one of Claims 18 through 23, characterized in that at least one 
loop roller (61 and/or 62 and/or 63) is provided between the deflecting edges (53 and/or 
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56), and the distance between the loop roller and at least one of the deflecting edges is 
adjustable. 

The device according to one of Claims 18 through 24, characterized in that the take-up 
roller (58) for the backing strip (3) is arranged between the deflecting edges in the area 
the loop roller. 
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Inh, Hubert H. Schafer 
7441 ffolfschlugen 


Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen und Ausgeben 
von Selbstklebeetiketten 


i^ie Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
auf einem Tragerband losbar haf tenden Selbstklebeetiket- 
ten, bei dem auf ein bandf 5rmiges Tragermaterial band- 
formiges Etikettenmaterial zusammen mit einer Klebstoff- 
schicht aufgebracht wird, worauf das Scliichtband durch 
eine auf eine Auflenschicht wirkende Stanz station sowie 
ggfs. dvneh eine Druckstation xmd einen nachgeschalteten 
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Tiockenkanal t^efuhrt wird, sowie ein Verfahren zum Aus- 
geben eines derart hergestellten Etikettenbandeo und 
Vorrichtungen zura Durchfuhren dieaer Verfahren. 

Selbstklebeetiketten der beschriebenen Art werden in 
zunehmend grOflerem Umfang verv/endet, weil sie angenehm 
verarbeitet werden konnen. Den ^auptaufwand bei der- 
artigen Etiketten bildet jedoch' das Tragerband, auf 
dem die Etiketten ISsbar angeordnet sind. Ein weiterer 
Kostenfaktor ist durch die das Herstellungsverf ahren 
durchfuhrende Maschine gegeben, die nur mit einer be- 
grenzten Arbeitsgeschwindigkeit betrieben Virerden kann, 
wodurch der Ausstofl der -Maschine beschrankt ist. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindimg ist es, ein Ver- 
fahren ztun Herstellen und Ausgeben von Etiketten zu 
schaffen, das zu preiswerteren Etiketten fuhrt, ohne daB 
sich dies auf die Qualitat der Etiketten auswirkt. 

Gelost wird diese Aufgabe gemaB der vorliegenden Erfin- 

dung dadurch, dafl auf das Tragerband beidseitig Etiketten- 

material zusammen mit einer Klebstof f schicht aufgebracht 

wird und daQ anschlieBend an den ersten Stanz- und ggfs. 

Druck- und Trocknungsvorgang das Mehrschichtband durch 

eine weitere, auf die andere Auflenschicht wirkende Stanz- 

station und ggfs. eine vorgeschaltete Druckstation luid 

einen nachgeschalteten Trockenkanal gefUhrt wird, worauf 

das Stanzgitter beidseitig abgezogen und das verbleibende, 

mit Etiketten beidseitig bestiickte Tragerband aufgewickelt 
wird. 

VorteiOe des erf indungsgemaBen Verf ahrena liegen darin, 
daB der grflBte Kostenanteil bei der Etikettenherstellung, 
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namlich der Aufwand fur das TrSgerband, praktisch hal- 
biert wird, well das Tragerba^nd beidseitig ausgenutzt 
ist, Auch der durch die Maschine bedingte Kostenanteil 
kaim nahezu halbiert werden, well die je Z.eiteinheit 
er-islte Pertigungsmenge verdoppelt ist, olme da3 hier- 
z^x die Arteitsgeschwindigkeit der Y^aschine eriicht vferden 
rA;.?te. 

Bei einer Ausf uhrxingsf orm der Erfindung wird das Band 
kontinuierlich gef5rdert und ggfs. im Rotationsdruck 
bedruckt, Dabei erfolgt bevorzugt auch das Ausstanzen 
der Etiketten durch ein rotierendes Messer. Die Messer- 
walze ist dabei so auf eine Gegenwalze im Abstand einge- 
stent, daB nur das Etikettenmaterial, nicht aber das 
Tragerband durchtreimt v/ird. Das Druckwerk ist dann vor- 
gesehen, weim mit Auf druckepfVersehene Etiketten erzeugt 
werden sollen. Auf das Druckwerk kann verzichtet wer- 
den, wenn imbedruckte Oder vorzugsweise zum Beschriften 
Oder Bedrucken in einem getrennten Gerat vorgesehene 
Stiketten hergestellt werden, Ebenso kbnnen teilweise 
tedruckte und in ubrigen ein zu beschrif tendes Feld auf- 
v/eisende Etiketten hergestellt werden. jQder Druckstation 
ist ein Trockenkanal nachgeschaltet, in dem die aufgetra- 
gene Parbe zumindest so weit getrocknet wird, daS sie 
bei nachfolgenden Bearbeitungen nicht mehr verwischt 
wird, Dabei ksuin das Trocknen durch Losungsmittelent- 
zug Oder durch chemische Reaktion erfolgen, die bei er- 
hBhter Temperatur schneller ablauft als bei Raumtemperatur 
Es kann dabei die Btikettenstanze, die mit dem Druck- 
zylinder synchronisiert ist, der Druckstation vor-^ Oder 
nachgeschaltet sein. 
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tvahrend bei den seither beschriebenen Ausfuhrungsf ormen 
das Band kontinuierlich befordert wird, wird bei einer 
bevorzunten Ausfuhrungsf orin der Erfindung das Band 
schrittweise transportiert und ggfs. im Stempeldruck 
bedruckt. Dabei erfolgt ferner das Stanzen durch einen 
Hubstempel synchron zum Druckvorgang; Von Vorteil ist 
der taktweisen Bearbeitung des Bandes, dafl das Band 
wahrend der Bearbeitung stillsteht, also keine Synchroni- 
sation zwischen Transport bewegung und Bearbeitungsvor- 
gang erforderlich ist, abgesehen von dem Umstand, dafl 
die beiden Vorgange sich zeitlich nicht Uberschneiden 
diirfen, was jedoch leicht einzuhalten ist* 

Die vorliegende Erfindung betrifft nicht nur ein Ver- 
fahren zum Herstellen von doppelseitig angebrachten 
Etiketten, sondern auch ein Verfahren zum Ausgeben solcher 
Etiketten, da ohne zweckmaBige Moglichkeit der i/eiter- 
verarbeitung der Etiketten der Anwendungsbereich dieser 
Etiketten sehr beschrankt ware, Daa Verfahren zum Aus- 
geben von an einem Tragerband Ibsbar haftenden Selbst- 
klebeetiketten ist dadurch gekennzeichnet, daQ das Band 
zunachst um eine Tlmlenkkante gefuhrt wird, an der das 
an der Auflenseite haftende Etikett abgelost wird, und 
dafl danach das Band um eine Umlenkkcaite luiter entgegen- 
gesetzter Krumraung des Bandes zum Ablosen der auf der 
anderen Tragerbandseite haftenden Etiketten herumgefuhrt 
wird, Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dafl das abgeloste 
Etikett an einer Aufnahme gehalten ist, die beispiels- 
weise aus an sich bekannten Rollengruppen besteht, die 
das Etikett zwischen sich aufnehmen, Dabei liegen die 
an der klebstoffbeschichteten Seite des Etikette vorge- 
sehenen Rollen nur punktweise an, Ein Vorteil dieses 
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Verfahrens liegt darin, daS bei gleicher Vorschubge- 
schwindigkeit des Tragerbandps die doppelte Zahl an 
Stiketten ausgegeben werden kann, dafl also die Btikettier- 
lei stung praktisch verdoppelt ist. 

Uie vorliegende Erfindung betrifft jedoch nicht nur 
Verfahren zum Herstellen und Ausgeben derartiger Eti- 
ketten, sondern sie betrifft auch Vorrichtungen zur 
Durchfuhrung der Verfahren* Insbesondere betrifft die 
Erfindung eine Vorrichtung zum Herstellen von auf einem 
Tragerband losbar haf tenden Selbstklebeetiketten aus 
einera Mehrschichtband, das ein Tragerband mit darauf 
angebrachten Etikettenmaterial umfaQt, mit einer Ab^ 
wickelwalze und einer Bearbeitungastation rait einer 
Stanze und gegebenenf alls einem vorgeschalteten Drucker 
und einem nachgeschalteten Trockenkanal, die das Mehr- 
schichtband durohiauft, worauf es auf einer Auf wickel- 
walze aufgewickelt wird. BrfindungsgemaB ist ein Mehr- 
schichtband mit beidseitig auf das TrSgerband aufgebrach- 
ten Etikettenmaterial auf der Abwickelwalze aufgebracht 
und es schlieflt an die erste Bearbeitungsstation eine 
zweite Bearbeitungsstation an, wobei 

nachf olgend vor der Auf wickel vorrichtung ftir das f ertige 
Etikettenband eine Gitteraufwickelvorrichtung zum- Ab-* 
Ziehen und Aufwickeln der beiden Stanzgitter vorgesehen 
ist, Mit einer derartigen Vorrichtung laSt sich das er- 
findungsgemaBe Verfahren in einfachster Weise mit hoher 
Arbeitsgeschwindigkeit durchfuhren. Es kSnnte das zuerst 
gestanzte Stanzgitter auch vor dem Durchlauf diirch die 
zweite Bearbeitungsstation abgezogen und aufgewickelt - 
werden. Das ist jedoch in all den F&llen nachteillg^ in 
denen ein Stanzschnltt belm zweiten St&nzvorgang uber 
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bereits abgeloste Gitterabschnitte hinv/eglauf t , weil 
an' diesen otellen der Gegendruck zura Stanzen wegen 
des hohl liegenden Trdgerbandes v/egfallt. Von Vorteil 
ist bei der an die zweite Bearbeitungsstation nachfol- 
genden Anordnung der Gitteraufwickelvorrichtung, dafl 
die beiden Stanzschnitte ohne Rucksicht auf ihre gegen- 
seitige Lage und Zuordnung vorgenoniinen v/erden konnen. 
J*ls ist dabei ohne weiteres mbglioh, vollig unterschied- 
liche -itikettenf ormen zu beiden Seiten des Tragerbandes 
vorzusehen, Es Bind auflerdem Ausfuhrungsf ormen moglich, 
bei denen dae Stanzgitter nicht abgezogen wird sondern 
zusammen mit den iiltiketten und dem Tragerband aufgewickelt 
v/ird • 

Bei bevorzugten AuefUhrungsf ormen der erfindungagemSflen 
Vorrichtung mnfaBt die Bearbeitungsstation einen rotie- 
renden Druckzylinder mit Gegendruckwalzen. Auflerdem 
kaim die Bearbeitungsstation ein rotierendes Messer 
zum Ausstanzen der Etiketten aufv/eisen, Es kann bei die- 
sen Ausfuhrungsf ormen der Erfindung der Yorschub des 
Etikettenbandes durch die Vorrichtung dadurch vorgenommen 
werden, dafl die rotierenden Zylinder, an denen das Mehr- 
schichtband anliegt, mit gleicher Fmfangsgeschwindigkeit 
angetrieben sind. Die Abwickelrolle ist dabei gebremst 
und die Aufwickelrolle ist mit vom Wickeldurchmesser ab- 
hangigen Drehmoment angetrieben« 

Bei anderen Ausfuhrungsf ormen der Erfindung dagegen ist 
nicht ein kontinuierlicher Vorechub vorgesehen, sondern 
es weist die Vorrichtung einen Schrittvorschubantrieb 
fiir den Bandvorschub auf • Dabei beschrankt sich der 
Sohrittvorsohubantrieb vorzugsweise auf den Bereich^ in 
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dera das Band die Bearbeitungsstationen durchlauft, v/o- 
gegen die Abwicklung und die Aufwicklung auch konti- 
nuierlich erfolgen konnen, falls ihnen Bandschlauf en 
nach- bzw. vorgeordnet sind. Wenn die beiden Bearbei- 
tungsstationen im Gleichtakt arbeiten, genugt ein ein- 
ziger Schrittvorschubantrieb, der zweckmaQigerweise 
Z7aschen den beiden Bearbeitungsstationen vorgesehen 
ist. Bei anderen bevorzugten Ausfuhrxingsf ormen jedoch 
ist jeder der beiden Bearbeitungsstationen ein Schritt- 
vorschubantrieb zugeordnet, der vorzugsweise jeder Be- 
arbeitxmgs station nachgeschaltet ist, Zwischen den bei-. 
den Bearbeitungsstationen durchlSuft das Band eine 
Schlaufe, was den Vorteil hat, dafl der Vbrschub an den 
beiden Bearbeitungsstationen nicht exakt gleich sein 
muS. Dadurch k5nnen auch unterschiedlich groBe Vorschub- 
schritte von den beiden Schrittvorschubantrieben durch- 
gefuhrt werden, Es kdnnen daher auch unterschiedlich 
groSe Etiketten auf den beiden Seiten des Bandes erzeugt 
werden. Da die Schrittvorschubantriebe den Bearbeitungs- 
stationen nachgeschaltet sind, wird das Band gezogen 
und nicht geschoben, was den Vorteil hat, dafi das Band 
in der Bearbeitungsstation stets glatt gespannt liegt. 
Dabei ist bei Ausfuhrungsf ormen, bei denen der zweiten 
Bearbeitungsstation ein Schrittvorschubantrieb nachge- 
schaltet ist, n^ich der Schlaufe zwischen den beiden Be- 
arbeitungsstationen eine Bandbremse vorgesehen. Diese 
Bandbremse, deren Funktion bei der ersten Bearbeitungs- 
station durch die gebremste Abwickelrolle wahrgenommen 
wird, sorgt fiir ein glattes Spannen des Bandes in der 
Bearbeitungsstation, 

Bei bevorzugten Ausftihrungsf ormen der Erfindung ist 
dem ersten Schrittvorschubantrieb eine Lochstanze vor- 
geschaltet, die Transportlochungen einstanzt, Diese 
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lochstanzungen bilden fiir die nachf olgenden Arbeita- 
gange jewells einen festen Bezugspunkt, nach dem das 
Band ausgerichtet werden kaim. Biese Ausrichtung kann 
^tleichzeitig z,it dea Vorschub durch den Schrittvor- 
schubantrieb oder aber dxirch einen gesonderten Korrek- 
turtaster vorgenommen werden. Soweit der Vorschub nicht 
forraschlUssig sondern ledigllch kraftachlUsaig erfolgt 
kann zum Ausrichten auch eine Bruckmarke in der ersten 
Be arbeitungs station angebracht werden, die in der 
zweiten Bearbeitungsstation abgetastct wird, um in den 
Fallen, in denen es erwunscht ist, eine bestimmte gegen- 
seitige Zuordnung der Etiketten auf den beiden Seiten 
des TrSgerbandes einzuhalten. 

Bei bevorzugten Ausftihrungaf ormen let die Lochstanze der 
ersten Bearbeitungsstation zugeordnet und mit ihr synchron 
angetrieben. Das ergibt den einfachsten Aufbau. Der 
zweiten Bearbeitungsstation Oder dem zweiten Schritt- 
vorschubantrieb ist dagegen der lochtaster Oder Korrek- 
turtaster zugeordnet. 

Die beiden Bearbeitungsstationen kbnnen voneinander un- 
abhangig aufgebaut und angetrieben sein. Bei einer be- 
vorzugten Ausftihrungaf orm der Erfindung dagegen sind die 
Druck- und Stanzwerkzeuge der beiden Bearbeitungsstatio- 
nen an zwei entgegengesetzten Seiten einea hin- und her- 
gehend angetriebenen Stempels angeordnet und es wird 
das iflei^achichtband zwischen den beiden Bearbeitunga- 
atationen um 180** tun aeine Langaachse verwunden und 
auQerdem in aeiner Transportrichtung um 180*^ umgekehrt. 
Der besondere Vorteil dieser Vorrichtung liegt darin, 
daS aie einen sehr einfachen meohanischen Aufbau auf- 
weiat und sehr kompakt gebaut werden kann. Auf- und Ab- 
wickelvorrichtung liegen an deraelben Seite der beiden 
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Bearbeitungsatationen. 

Die Erfindung betrifft schliefllich auch Vorrichtungen 
zura Ausgeben von auf einera Tragerband iclsbar haften- 
den Selbstklebeetiketten, mit einer Abwiekel- und 
einer Aufwicjcelrolle und mit einer Vora|chubvorrich-r 
tung und einer Umlenkkante zum AblBeen der Etiketten 
von dem Tragerband, insbeapndere aum Ausgeben von nach 
einem der Anapriiche 1 bis 5 hergeatellten Etiketten. 
Dabei ist erflndungagemafl eine weitere Umlenkk^nte 
der eraten Umlenkkante nachgeaohaltet, vm die daa Band 
rait entgegengeaetzter Krumuiung herumgefiaxrt iat. Auf 
dieae Weiae iat ein einfaehes und problemloses Ausgeben 
der ]3tiketten moglioh. Ea kann dabei die Anordnung ao 
getroffen sein, daS jeweila gleichzeitig an beiden 
Stationen ein Etikett auagegeben wlrd, Vm diea aueh 
bel unterachiedlichen Etikettenteilungen verwirkliqhen 
zu konnen, kann die Bandlange zwiachen den beiden ITm- 
lenkkanten in ihrer IMnge elnatellbar aein. Bevorzugt 
weiat die Uralenkung einen V/inkel von ca. 90° auf. Ea 
hat aich herauageatellt, daB mit einer Umlenkung um die^ 
aen Winkel ein voUig aicherea Abloaen der Etiketten 
von dem Tragerband moglioh iat und daS andereraeita. daa 
bei der Umlenkung um die erate Umlenkkante an dieaer 
Umlenkkante anliegende, an der zweiten Umlenkkante ge- 
apendete Etikett durch die Umlenkung nicht beachadigt 
wird. Ea hat aich in der Praxis herausgeatellt, dafl die 
Umlenkung die Qualitat dieaea Etiketta nicht beeintrach- 
tigt. Me Oberf lache. dea Etiketta bleibt glatt, aauber 
und faltenfrei. Aueh behalt daa Etikett trotz der Um- 
lenkung aeine Steiflgfceit bel, ao daQ ea aich an der 
zweiten Umlenkkante ohne Schwierigkel ten last, Dabei 
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ist es ohne weiterea mbglich, das Tragerband an der 
zweiten llmlenkkante um nahezu. 180^ umzulenken, falls 
dies in besonders schwierigen Fallen erforderlich s.ein 
sollte, 

Ist das Tragerband zwischen den beiden TJmlenkkanten 
gespannt, so genugt eine einzige Vorschubvorrichtung. 
Eine einzige Vorschubvorrichtung geniigt selbst dann, 
wenn die Etikettenteilungen unterschiedlich sind. Es 
wird dann lediglich mit einem Taster Oder Schalter 
der Vorschub immer dann Stillgeaetzt, wenn ein Etikett 
in einer der baiden Stationen ausreichend weit geapen- 
det ist. Bevorzugt ist jedoch jeder llmlenkkante eine 
eigene Vorschubvorrichtung zugeordnet und es ist ins* 
besondere vor jeder Umlenkkante ein Etikettenaufneh- 
mer angeordnet. 

Die TJmlenkkanten kSnnen eine weitgehend beliebige raum- 
liche Zuordniuig zueinander aufweisen. Bei einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform sind die Umlenkkanten in der 
\7eise angeordnet, dafl die Ausgaberichtungen der Etiketten 
etwa senkrecht zueinander stehen. Oabei fallt bei der 
einfachsten Ausfiihrungsform der Brfindung die Ablauf- 
richtung des Etikettenbandea von der ersten Umlenkkeoite 
zusammen mit der Zulauf richtung des Etikettenbandea zur 
zweiten Umlenkkante, 

Bei einer anderen Auafuhrungsf orm der Erfindung ist 
nach der ersten Umlenkkante eine Umlenkung dea Bandea 
um nochmala ca« 90^ vorgeaehen und ea sind die Umlenk-* 
kanten so angeordnet, daB die Etiketten aich zueinander 
prallel und miteinander zugekehrten Klebf IcLchen in der 
Auagabeatation befinden* Dieae AuafUhrungaf orm iat vor 
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allem dann vorteilhaft, wenn Gegenstande von beiden 
Seiten her gleichzeitig mit den gleichen oder mit unter- 
schiedlichen Etiketten versehen werden sollen; es ist 
dabei der Abstand der vorgespendeten Etiketten vonein- 
ander geringfugig groBer als die Gegenstandsdicke. 

In weiterer Ausgestaltiing der Erfindung ist zwischen 
den Umlenkkanten mindestens eine -Schlauf enrolle vor- 
gesehen,und es ist der Abstand zwischen der Schlauf en- 
rolls und mindestens einer der Umlenkkanten verstellbar* 
Alternativ oder zusatzlich ist der gegenseitige Abstand 
der Umleiikkanten einstellbar^ Von Vorteil ist hierbei, 
daB die Vorrichtung in sehr einfacher Weise auf unter- 
schiedliche Etikettenteilungen aagestellt werden kann* 
Ist aeder der Umlenkkanten eine Vorschubvorrichtung 
zugeordnet, dann kann die SchlaiiCenrolle auch nach- 
giebig federnd gelagert sein, vm zu hohe Beanspruchtan-^ 
gen des Bandes bei stoBweisem Vorschub zu vermeiden. 

Bei einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung ist die 
Aufwickelrolle raumlich zwischen den Umlenkkanten im 
Bereich der. Sixlauf enrolle angeordnet. Diese Ausfiihrungs 
form zeichnet sich durch besonders raumsparenden tind 
kompakten Aufbati aus* 

Bevorzugt ist bei Ausfuhrungsformen erfindungtigemaBer 
Vorrichtungen zum Ausgeben von Etiketten mindestens 
einer der Spendkanten in an sich bekannter Weise ein 
Druckwerk zugeordnet, das bei jedem Spendevorgang 
einen Aufdruck erzeugt. Solche Druckwerke sind bei- 
spielsweise yon kleinereh Etikettenbedruckmaschinen 
\md von Handetikettiergeraten bekannt. Sle arbeiten 


309839/0644 


- 12 - 


22129,95 


im Stempeldruck und drucken Texte uad insbesondere 
Ziffern, beispielswelse Preise, auf. 

Weitere Einzelheiten iind Ausgestaltungen der vorliegen- 
den Erfindung ergeben sich aus der nachf olgenden Be- 
schreibung in der Zeichnung dargeatellter Ausfiihrungs- 
beispiele. Es zelgen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von beidseitig 

auf einem Tragerband angeordneten Etiketten, die 
kontinuierlich arbeitet, 

Fig. 2 eine Vorrichtung zum Herstellen von beidseitig 
nuf oinora Triigoj^bnnd angeordneten Etiketten^ 
die taktweise arbeitet^ xmd die 

Fig. 3 und ^ xinterschiedliche Vorrichtungen zum Aus- 

geben oder openden von Etiketten » die beidseitig 
auf einem Tragerband losbar angebracht sind. 
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Von einer Abwickelrolle 1, die drehbar gelagert^und 
in nicht djargestellter V/eise •gebremst ist, wird ein 
aus fiinf Schichten bestehendes Mehrschichtband 2 ab- 
gezogen* Das Mehrschichtband 2 weist ein zentrales Tra- 
gerband 5 auf , auf dem zu beiden Seiten Etikettenmate- 
rial 4 durch daran ang^bracbten Klebstoff aufgebracht 
ist. Das Mehrechichtband 2 wird einenj rotierend ange- 
triebenen Druckzylinder 5 zugefuhrt, urn den Druckzy- 
linder 5 herumgefUIirt xznd einer nachf olgenden Etiketten- 
stanze 6 zugeleitet, von der aus das i^^ehrschichtband 2 
durch einen Trockenkanal 7 gefulirt ist. Zu dem Druck- 
zylinder 5 sind achsparallel Druckwalzen 8 angeordnet 
die von nicht dargestellten ParbWerkeii eingefarbt wer- 
den und die die ihnen zugekehrtis OberflUche des Etiketten- 
materials 4 bedrucken* 

Die Etikettenstanze 6 weist eine mit deni Stanzmesser ver^ 
sehene V/alze 9 und eine dazu achsparaXlele Gegendruck- 
walze 10 auf. Diese beiden V/alzen sind so aufeinander 
eingestellt, dal3 das Meseer der Walze 9 zwar die ihm 
zugekehrte Schicht aus Etikettenmaterial 4 durchtrennt t 
jedoch das TrSgerband 3 im wesentlichen unbeschadigt 
bleibt. 

In dem an die Etikettenstanze 6 anschlieBenflen Trocken- 
kanal wird die durch die Druckwalzen 8 aufgebrachte 
Farbe getrocknet. Den Trockenkanal verlaflt somit ein 
Mehrschichtband, das auf der einen Seite eine unverander- 
te Schicht aus Btikettenmaterial 4 tragt und das auf 
der anderen Seite ein Btikettenmaterial 4 tragt, das mit 
Aufdrucken vereehen ist und dae der gewttnschten Btikettenr 
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form entsprechend durchtrennt ist, wobei jedoch die 
Etiketten ebenso wie das von •ihnen al)getrennte Stanz- 
gitter auf dem Tragerband haften. 

Anschlieflend wird das Mehrschlchtband 2 einem weiteren 
Druckzylinder 11 zugefuhrt, wobei die Anordnung des 
Druckzylinders in der \7eise getroffen ist, daO die be- 
druckte Seite an dem Druckzylinder anliegt. Die ande- 
re, bisher unbedruckte Seite virird durch achsparallel 
zu dem Druckzylinder 11 angeordnete und uber ein eben- 
falla nicht dargestelltes Parbwerk eingefarbte Druck- 
walzen 12 bedruckt, Anschlieflend an diese Druckstation 
ist wieder eine Etikettenstanze 13 aus einer mit einem 
Messer versehenen 7/&lze 14 und einer Cegendruckwalze 15 
Yorgesehen* £s ist dabei die mit dem Messer versehene 
./alze 14 der ungeschnittenen Oberflache des Mehrschicht- 
bandes 2 zugeordnet. AnschlieBend wird das nunmehr beid- 
seitig geschnittene und bedruckte Mehrschlchtband durch 
einen Trockenkanal 16 gefUhrt, in dem die zuletzt auf- 
getragene Parbachicht ebenfalls getrocknet wird. An- 
schlieflend wird das beidseitig gedruckte und beidsei- 
tig geschnittene Mehrschlchtband durch ein Walzenpaar 
17 gefiihrt hinter dem die Stanzgitter 18, also die die 
ausgestanzten Ktiketten umgebenden Berelche des Stiket- 
tenmateriala 4, auf beiden Seiten abgezogen und auf 
Rollen 19 aufgewickelt werden. Damit bleibt das Trager- 
band 3 mit beidseitig auf ihm haftenden Etiketten 20 
iibrig, dao auf eine Aufwickelrolle 21 aufgewickelt wird» 

Die Etikettenstanze 9 bzw, die Etikettenstanze 13 kon- 
nen unmittelbar nach der Jeweiligen Druckstation vorge- 
sehen seln, da nur das Messer mit dem Etikettenmaterial 4 
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in Beriihrung kommt und der Aufdruck sich stete inner- 
halb der Etikettenf IHche befi-ndet, so dafl das Messer 
mit den bedruckten Bereichen nicht in Beriihrung kommt. 
Es ist grundsatzlich auch moglioh, die Etikettenstanze nach 
dem Trockenkdnal vorzusehen, jedoch muB dann die Etiket- 
tenstanze mit einem Taster versehen sein, der das Bruck- 
bild erfaBt und .danach die Stanze so steuert, daB die 
gewiinschte Lage des Bruckbildes auf dem Etikett sichef- 
gestellt wird# Beira Durchlauf durch den Trockenkanal 
kann sich das 'Bagerband dehnen oder es kann achrixmpfen, 
so da(3 eine exakte Zuordnung von Stanzsohnitt und Druck 
ohne eine solche oteuerung nicht aufrecht erhalten wer- 
den kann, weil sich bereits geringfiigige Pehler von 
Stanzsohnitt zu Stanzsohnitt siunmieren. Dagegen kann 
die Etikettenstanze ohne eigene Steuerung auskommen, 
wenn das bedruckte* Band xmmittelbar anschliefiend durch 
die Stanze lauft und die Stanze mit iher TImfangsge- 
schwindigkeit auf die Pordergeschwindigkeit des Bandes 
und die TImf angsgeschwindigkeit der Druckwalzen abgestimmt 
ist. 

Bei der in Pig. 2 dargestellten Vorrichtung zum Herstel- 
len von beidseitig auf einem Tragerband haftenden Selbst- 
klebeetiketten wird das i'iehrschichtband 2 von der Ab- 
wickelrolle 1 einer ersten Bearbeitungsstation 31 zuge- 
fuhrt, in der eine lochstanze 32, ein Druckstempel 33, 
ein Druckmarkengeber 34 und ein Stanzstempel 35 vorgesehen 
Bind. Diese Y/erkzeuge k5nnen sSmtlich an einem Stempel 
angeordnet sein. Die Lochstanze stanzt ein loch durch 
das gesamte Mehrschlchtband 2, wogegen der Druckstempel 
33 den gewUnechten Aufdruck aufstempelt. Der D:puckmarken- 
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^^eber 54, an dessen Stelle auch ein welterer Druckstem- 
pel vorgesehen seln konnte, druckt eine Markierung auf , 
die beisplelsweise zum Steuern eines Tasters verwen- 
det werden kann, Der Stanzsi empel 35 stanzt auf der 
ihm zugewandten Seite das Etikettenmaterial 4 durch, 
ohne den Tragerbandstreif en 3 anzuschnelden, 

Der Hearbeitungsstation 31 ist elne Schrittvorschub- 
vorrichtung 36 nachgeschaltet , die das Band entgegen 
der Bremsung der Abwickelrolle 1 durch die Bearbeitungs- 
station 33 hindurchzieht • Die Schrittweite der Rchritt- 
vorschubvorrichtung 36 ergibt die Etikettenteilung; 
die Lochs tanse 32, der Druckstenipel 33, der D^uckmar- 
kengeber 34 und der Stanzstempel 35 sind voneiriander 
jeweils \m eine Etikettenteilixng entfernt, so daS das 
Mehrschlchtband 2 bei jedem Schritt um eine Bearbeitungs- 
stufe vorgefordert wird. 

An die Schrittvorschubvorrichtung 36, die in beliebiger 
Weise ausgefUhrt sein kann irnddie vorzugsweise einen 
in die durch die Lochstanze 32 erzeugte Lochung ^einf al- 
lenden Stift aufweist , schlieflt eine Bandschlaufe 37 an, 
in der das Band lose durchhangt, worauf das Mehrschicht- 
band durch den Trockenkanal 7 hindurchgefuhrt wird, von 
dem aus es, vorzugsweise iiber eine Umlenkrolle 38»einer 
zv/eiten Bearbeituri^station 39 zugefuhrt wird. In der 
zweiten Bearbeitungsstation 39 sind hintereinander ein 
Lochtaster oder T)ruckmarkenleser 40, zwei Druckstempel 
41 und ein Stanzstempel 42 vorgesehen. Der Lochtaster 
Oder Bruckraarkenleser 40 steuert ein Vorschubwalzenpaar 
43, das ;)eweils so lange angetrieben iot, beispieleweise 
Uber eine Magnetkupplung, bis der lochtaster 40 in eine 
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Lochung des Bandea einfallt Oder der Oruckmarkenleser 
40 eine Druckmarke liest, Es .wird-durch diese Steuerung 
erreicht, dafl eine gewiinschte Zuordnung der Etiketten- 
lage auf der anderen Seite des Mehrschichtbandes zu 
den Etiketten auf der ersten Seite des Mehrschichtban- 
des eingehalten wlrd. Den Vorschubwalzen 43 ist der 
Trockenkanal 16 nachgeschaltet , an den sich dag Vfalzen- 
paar 17 anschlieSt, nach dem die beiden Stanzgitter ab- 
gezogen und auf den Rollen 19 aufgewickelt werden, worauf 
das fertige, beidseitig beschichtete Etikettenband auf. 
der Aufwickelrolle 21 aufgewickelt wird, 

Es kann bei dieeer Vorrichtung jedes MTerkzeug der bei- 
den Bearbeitungsstationen an einem eigenen Stempel an- 
geordnet sein, der vorzugsweise phasensynchron zu den 
ihm benachbarten Stempeln angetrieben 1st. Es k9nnen 
auch samtliche Werkzeuge einer Station an einem einzlgen, 
gemeinsamen Stempel angeordnet sein* Ebenso konnen die 
Druckstempel 41 und der Stanzstempel 42 an einem ge- 
meinsamen Stempel angeordnet sein» Es versteht sich, 
dafl der Lochtaster Oder Druckmarkenleser nicht an dem 
Stempel angeordnet ist, sondern.unmittelbar iiber dem 
Band angebracht ist. Ist statt eines Lochtasters ein 
Druckmarkenleser vorgesehen, so ist er, entgegen der 
Darstellung in Pig. 2, auf der bereits bedruckten Seite 
des Bandes vorgesehen. 

Lie in Pig. 3 dargestellte Et ike ttenausgabe vorrichtung 
Oder Etikettenapendevorrichtung umfaflt eine Abwickel- 
rolle 51, die gebremst drehbar gelagert ist und die 
aus einem Bandwickel 21 besteht, dessen Herstellung vor- 
stehend beschrleben wurde. Von der Abwickelrolle 51 ist 
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das beidseitig mit Etiketten 20 belegte Tragerband 3 
zu eiaem f eststehenden Haltep 52 gefUhrt, der mit 
einer Umlenkkante 55 versehen ist, die einen relativ 
kleinen Radius aufweiat und urn die das Band herumge- 
zogen vvird. Dabei lost sich infolge seiner Steifigkeit 
das auf der auBeren Seite befindliche Etikett 20 ab 
und lauft entsprechend der Zulaufrichtung weiter, wo 
es durch Aufnahmerollen 54 aufgenomraen wird, deren 
Achsen etwa parallel zur Umlenkkante 55 verlaufen. Von 
den Aufnahmerollen 54 wird das Etikett 20 in bekannter 
\7eise weitergegeben, beispielaweise auf vorbeigeftlhrt e 
Gegenstande au fgebracht> Von der Umlenkkante 55 wird 
das nunmehr nur noch einseitig mit Etiketten 20 be- 
legte Tragerband einem weiteren Halter 55 zugefUhrt, 
der ebenfalls mit einer Umlenkkante 56 versehen ist, 
Dabei liegt das Tragerband 5 mit seiner von den Etiket- 
ten befreiten Oberflache an dem Halter 55 an. Die 
Etiketten 20 losen sich wegen ihrer Steifigkeit wie- 
der von dem umgelenkten Tragerband 5 und werden von 
Aufnahmerollen 57 aufgenommen# AnschlleSend wird das 
Tragerband 5 einer Aufwi eke Ivor richtung 58 zugefUhrt, 
wo 0s aufgewickelt wird. 

Dem Halter 55 ist eine Vorschubvorrichtung 59 nachge- 
schaltet, bei der es sich beispielsweiae urn zwei anein- 
ander gepreSte Walzen handeln kann, die das zwischen 
ihnen durchgefuhrte Tragerband 3 schliissig fbrdern. Es 
kann auoh zumindest eine der Walzen als Stachelradwal- 
ze ausgebildet sein, deren Stachelstif te In eine Perfo- 
ration des Tragerbandes 5 eingreifen. 
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Es kann das Band zwischen der TTmlenkkante 53 und der 
Umlenkkante 56 gespaimt durchsezogen sein. In diesem 
Pall geniigt die Vorschubvorrichtung 59 fur beide Urn- 
lenkkanten, wobel jedoch die zu beiden Seiten des Tra- 
gerbandes 3 vorgesehenen Etiketten 20 die gleiche Tei- 
lung aufweisen miissen. Um mit derselben Vorrichtung 
verschiedne, jedoch zu beiden Seiten des Tragerbandes 
gleiche litikettenteiltingen verarbeiten zu konnen, ist 
der Abstand der beiden Spendkanten 53 und 56, die zuein- 
ander parallel sind, einatellbar." 

Um auch Bander verarbeiten zu konnen, bel denen die 
Etiketten zu beiden Seiten des Tragerbandes 3 unterschied 
liche Teilungen aufweisen, ist auch dem %lter 52 eine 
Vorschubvorrichtung 60 nachgeschaltet, Dabei ist zum 
Vermeiden von zu groflen Spannungen im Band zwischen 
den beiden Umlenkkanten eine federbelastete Schlaufen- 
rolle 61 vorgesehen, die durch unterschiedliche Schritt- 
weiten bedingte Bandiangenftnderungen zwischen den bei- 
den Umlenkkanten auf zunehmen und auszugleichen vermag. 

Bei der in Pig. 3 beschriebehen Vorrichtung sind die 
Spenderichtungen der von den beiden Seiiten des Trager- 
bandes abgenoraraenen Etiketten 20 zueinander etwa recht- 
winklig. Soil en die von den beiden Seiten des Trager- 
bandes abgenoramenen Etiketten in zueinander parallelen 
Ebenen ausgegeben werden, so wird eine Vorrichtung 
gemaB Pig. A verwendet. Es sind auch hierbei die beiden 
Umlenkkanten parallel zueinander angeordnet. Es ist je- 
doch anschlieflend an die erste Umlenkkante 53 das Band 
um einen groBen Radius nochmals um 90^ uragelenkt, so 
dafl es den %lter 52. etwa parallel zur Zulaufrichtung 
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wieder verlaBt. AnschlieBend wird das Band nochraals um 
zweimal 90^ Oder einmal 180° umgelenkt, wozu V/alzen 62 
Oder 65 dienen, Ea wird dann das Tragerband 3» das nur 
noch elnseitig mit Btiketten belegt 1st, dem ^^alter 55 
in einer Ebene zugefxihrt, die parallel zu der Ebene ist, 
in der daa beidseitig mit Etiketteii belegte Tragerband 
3 von der Abwickelrolle 51 dem Halter 52 zugefiihrt wird* 
Dadurch konnen auch die an den beiden Umlenkkanten 53 
und 56 ausgegebenen Etiketten in zueinander parallelen 
Bbenen liegen. Ihre leimbesc lichteten Seiten sind dabei 
einander zugewandt, Sollen die beiden leimbeschichteten 
Seiten der beiden Etiketten nach der gleichen Richtung 
weisen, bo v/ird das Band zwischen den beiden Umlenkkan- 
ten einmal lun 180° vm 'seine Langsachse verwunden. 

Bevorzugt liegen die beiden Umlenkkanten in einer ge- 
meinsamen Ebene, die zur^Ebene der Etiketten senkrecht 
steht. Eb werden somit die beiden Etiketten uiunittelbar 
einander gegentiberstehend ausgegehen und es kann daher 
ein Gegenstand gleichzeitlg an zwei einander gegenuber- 
liegenden Seiten mit Etiketten versehen werden.* 


Es versteht sich, daB die Erfindung nicht auf die dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispiele beschrankt ist, sondern 
Abweichungen davon moglich sind, ohne den Rahmen der 
Erfindimg zu verlassen, Insbesondere kOnnen einzelne 
der Erfindungsmerkmale fur sich oder zu mehreren kom- 
biniert werden, Beispielsweise kann auch eine Ausgebe- 
vorrichtung mit einer Herstellvorrichtung kombiniert 
werden* Es wird dann das mit Etiketten 20 beidseitig 
belegte Tragerband 5 nicht einer Aufwickelrolle 21 zugefuhrt, 
sondern es wird dieses Band unmittelbar, gegebenenfalls 
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mit zwischengeschalteter Schlaufe, der etsten Um- 
lenkkante 55 zugefiihrt. 
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[ 1 •] Verf ahren zum Ilerstellen von auf einem Tra/^erband 
""^ Ibsbar haftenden Selbstklebeetiketten, bei dem auf 
ein bandf brmiges Tragermaterial bandformiges Eti- 
kettenmaterial zusamraen mit einer Klebstof f schicht 
aufgebracht wird, v/orauf das Schichtband durch eine 
auf eine AuBenschicht wirkende Stanzstation und 
ggfs. durch eine vorgeschaltete Druckstation und 
einen nachgeschalteten Trockenkanal gefuhrt wird, 
dadurch gekennzeichnet , dafl auf das Tragermaterial 
(5) beidseitig iStikettenmaterial (4) mit einer Kleb- 
stof f schicht aufgebracht wird, das anschlieBend an 
den ersten Stanz- und ggfs. Druck- und Trocknungs- 
vorgang das Mehrschichtbemd (2) durch eine weitere, 
auf die andere Auflenschicht wirkende Stanzstation 
und ggfs. Druckstation und nachgeschalteten Trocken- 
kanal gefuhrt wird| worauf das Stanzgltter (18) beid- 
seitig abgezogen und das verbleibende, mit Etiketten 
(20) bej*eitig bestuckte Tragerband (3) aufgewickelt 
wird . 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Mehrschichtband (2) kontinuierlich gefordert 
im Rotationsdruck bedruckt wird. 

3# Verf ahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 

daB das Ausstanzen der Etiketten durch ein rotierendee 
Hesser (9 und H) erfolgt. 

4* Verf ahren nfuch Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Mehrschichtband (2) achrittweise transport 
tiert und im Stempeldruck bedruckt wird. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
daB das'Stanzen durch einen Hubetempel (32 bzw, 35 
und 42) synchron zum Druckvorgang vorgenommen wird. 

6. Verfahren zum Ausgeben von an einem Tragerband 
losbar haftenden Selbstklebeetiketten," insbesonde- 
re zum Ausgeben von nach einem der Anspriiche 1 bis 
5 hergeatellten beidseitig an einem Tragerband vor- 
gesehenen Etiketten, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Band zunSchst urn eine Umlenkkante (53) gefuhrt wird, 
an der das an der AuOenaeite haftende Etikett (20) 
in an sich bekannter VVeise abgelOat wird, und daO 
danach das Band um eine zweite Umlenkkante (56) 
unter entgegengesetzter Krtimmung des Bandes zum Ab- 
158en der auf der anderen Tragerbandseite haftenden 
Etiketten (20) herumgefUhrt wird. 

7. Vorrichtung zum Herstellen. von auf einem Trftger- 
band Ibsbar haftenden Selbstklebeetiketten aus einem 
Mehrschichtband , das ein Tragerband mit darauf ange- 
brachten Etiket;^enmaterial umfaBt, mit einer Abwickel- 
walze und einer Stanzstation mit ggfs. vorgeschalteter 
Bruckstation und nachgeschaltetem Trockenkanal, die 
das Mehrschichtband durchlauft, worauf es auf einer 
Aufwickelwalze aufgewlckelt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Mehrschichtband (2) mit beidseitig auf 
das Tragerband (3) aufgebrachten Etikettenmaterial (4) 
auf der Abwickelwalze (1) aufgebracht ist, dass an- 
schlieflend an die erste Bearbeitungsstation eine 
zweite glelchartlge Bearbeitungsstation anschlieflt^^'^d 
daB nachfolgend vor der Aufwickelwalze (21) eine 
Gltteraufwlckelvorrichtung (19) zum Abziehen und Auf- 
wickeln der beiden Stanzgitter (16) vorgeeehen ist. 
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8. Vorrichtung nach Anapruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
dafl die Bearbeitungsetationen einen rotierenden 
Druckzylinder (5 bzw. 11) mit Druckwalzen (8 bzw* 12) 
umfassen* . 

9. Vorrichtung nach Anapruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bearbeitungeetationen ein rotie- 
rendes Messer zum Ausstanzen der Etiketten aufv/eisen. 

10# Vorrichtung nach Ansprucb 7, dadurch gekennzeichnet , 
daB bin Schrittvorschubantrieb (56 bzw. 45) fUr 
den Bcuidvorschub vorgesehen ist. 

11. 'orrichtung nach Anapruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dafl Jeder der beiden Bearbeltungestaticnen ein 
Schrittvorschubantrieb zugeordnet, vorzugeweise nach- 
geschaltet ist* 

12# Vorrichtung nach Anapruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Band zwischen den beiden Schrittvorschuban- 
trieben (56 und 45) eine ScKhiife (57) bildet, 

15.. Vorrichtung nach Anspruch 12, bei der der zweiten Be- 
arbeitungsstation ein Schrittvorschubantrieb (45) 
nachgeschaltet ist, dadtxrch gekennzeichnet, daB nach 
der Schlaufe (57) eine Bremse fttr das Band vorgesehen 
ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 10 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daS dem ersten Schrittvorschub- 
antrieb (56) eine Lochstanze (52) vorgewohaltet ist, 
die zum Einatanzen von Transportlochungen in das Band 
dlent. 
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15. Vorrichtung nach Anspruch 14 1 dadurch gekermzeich- 
net, daS die Lochatanze (52) der ersten Bearbei- 
tungestation zugeordnet und mit ihr synchron -ange- 
trleben 1st. 

# 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15t dadurch gekennzeich- 
net, daB der zweiten Bearbei tungestation oder dem 
zweiten Schrittvorschubantrieb (43) ein Lochtaster 
(40) zugeordnet ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dafl Druck- und Stanzwerkzeu- 
ge der beiden Bearbeitungsstationen an zwei entge- 
gengesetzten Seiten eines hin- und hergehend ange- 
triebenen Stempels angeordnot slnd und das Band 
2wischen den Bearbeitungsstationen um 180** um seine 
Langsachse yiervmnden ist« 

18# Vorrichtung zum Ausgeben von auf einem Tragerband 
losbar haftenden Selbstklebeetiketten, insbesondere 
von nach einem der vorhergehenden Anspi^che herge- 
stellten beidseitig am Tragerband haftenden Selbst- 
klebeetiketten, mit einer Abwickel- und einer Auf- 
wickelrolle und mit einer Vorschubvorrichtung und 
einer Umlenkkante zum Abl5sen der Btiketten von dem 
Tragerband, dadurch gekennzeichnet, daS eine weitere 
Umlenkkante (56) der ersten Umlenkkante (53) niach- - 
geschaltet ist, um die das Band mit entgegengesetzter 
Kziimmung herumgefiihrt ist. 

19* Vorrichtung nach Anspruch 18f dadurch gekennzeichnei;, 
dafi die Umlenkung einen Winkel von ca» 90^ aufweiat* 
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20.. Vorrichtung nach Anspruch 18 Oder 19 1 dadurch ge- 
kennzeichnet , daQ jeder Umlenkkante (53 und 56) 
sine Vorschubvorrichtung (60 und 59) zugeordnet 
ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet , daO mindestens an einer 
der beiden Uralenkkanten eln Etikettenaufnehmer 
(54 bzw, 57) angeordnet ist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Umlenkkanten (53 und 56) 
in der Vfeise angeordnet aind, dafi die Ausgabeebenen 

der £tiketten (20) etwa senkrecht zueinander stehen* 

23 • Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 21 , 

dadurch gekennzeichnet, da6 nach der era ten Umlenk- 
kante (53) eine Umlenkung des Bandes um nochmals ca. 
90^ vorgesehen ist und die Umlenkkanten so angeordnet 
Bind, daB die Etiketten sich zueinander parallel und 
miteinander zugekehrten Klebeflachen in der Auegabe- 
station befinden* 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 23, 

dadurch gekennzeichnet, dafl zwischen den Umlenkkanten 
(53 und 56) mindestens eine Schlaufenrolle (61 bzw. 
62 bzw. 63) vorgesehen ist, und daQ der Abstand zwi- 
schen der Schlaufenrolle und mindestens einer der 
Umlenkkanten verstellbar ist. 

25^ Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 24, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Aufwickelrolle (58) 
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fiir daa TrSgerband (3) ratunlich zwiechen den TJm- 
lenkkanten im Bereich der- ScHaittf enrolle angeordnet 
ist. 
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